/\t least: four-layered, coextruded, bia^iallv stretched, transparent, tubular 
sausage casing Having improved barrier properties against water-vapour- 
oxygen permeation and light trans remittance- 
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Mindestens 4-schictitig coextrud ierte, biaxial verstreckte, transparent©, schiauchfdrmige 
WursthUHe mit hoher Ban ierewirkung gegenu ber Wasserdampf-Sauerstoffpermeation und 
Lichtdurchlassig ke it. 


Die Erfindung betrifft eine mindestens 4-schichtig coextrudlerte, biaxial verstreckte, transparent©, schlaych- 
formige WursthulJe, insbesondere zur UmhuNung von Bruh™ und Kochwurst, deren hohe Barrierewrrkung 
gegenuber Wasserdampf- und Sauerstoff permeation und gegenu ber Lichttransnmssion eine Lagerung der 
urnhuHten Produkte uber vergleichsweise lange Zcilraume ^ulaBt, ohne dafl die umhuilten Produkte visuell 
erkennbaren Schaden nehmen. 
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Die . Erf induing betrifft eine mmdestens 4-schichtig coextrudierte, biaxial verstreckte, transparente, 
schlauchfo rmige WursthuHe, insbesondere zur Umhultung von Bruh- urtd Kochwurst, deren hohe Barriere- 
wirkung gegentiber Wasserdampf- und Sauerstoff permeation unci gegenuber Lrchttransmission eine Lage- 
rung der umhullten Produkte uber vergleichsweise lange Zeitraume zulaBt, ohne daR die umhuHten 
5 Produkte visuell erkennbaren Schaden nehmen. 

Bei der Industrielien Bruh- und Kochwurstherstelfung haben slch biaxial verstreckte Kunststoffbullen auf 
der Basis von Polyvinyiidenchlorid-Copoiymeren (PVDG) und Polyamid (PA) in vieferlei Hinsicht seit Jahren 
bewahrt. Wahrend die Marktverbrertung von PA-Hullen weiter steigt, ist bei PVDG-Huilen eher eine 
abnehmende Akzeptanz zu beobachten. Die sehr guton Barriereergenschaften der PVDC-Hulle konnen die 
70 bekannten Nachteile, wie hohe Materialkosten, geringe Thermo stab ilitat bei der thermoplastisehen Verarbei- 
tung, geringer WeiterreiBwiderstand und nieht zuletzt die abnehmende Akzeptanz aufgrund okoiogischer 
Bedenken nicht aufwiegen. 

Seither hat es viele Versuche gegeben, die Barriereeigenschaften von verstreckten PA- HQ Hen zu 
verbessern. 

?s In der DE 28 50 181 wird eine einschichtige, biaxial verstreckte Huile aus einer Poiymermischung aus 

aiiphatischem Polyamid und einem olefinischen Copolymer beschrieben- Durch die Zumischung des 
olefinischen Copolymers kann zwar eine deutiiche Reduzierung der Wasserdampf permeation erreicht 
werden, aber insbesondere die Wasserdampf barrierewirkung von PVDC wird bei weitem nicht erreicht. Die 
unzureichende Wasserdampfbarriere fuhrt dazu, daB im Verlauf der Lagerzeit Gewichtsverluste infolge des 

20 Abdampfens von Wasser auftreten. Dies schmalert nicht nur den Erlos fur das Wurstprodukt, sondern fuhrt 
desweiteren zu faitigen, unansehnlichen Produkten. 

in der japanischen Anmeidung JP 10 14- 032 wird el no biaxial gereckte, coextrudierte Sohlauchfolie fur 
die Anwendung als Bruh- und Kochwurstumhiiflung aus 3 Polymerschicfiten beschrieben, wobei die auBere, 
dem Fullgut abgewandte Schicht aus aiiphatischem PA und die innere, dem Fuilgut zugewandte Schicht 

25 aus Ethyien-Acrylsaure-Copoiymerem besteht. Die zwfschen der auSeren und inneren Schicht angeordnete 
Lage aus Propylen- beziehungsweise Ethylenbasierenden Copolymerem dient als Haftvermittler. Die innere 
Polymerschicht aus Ethyieo-Acrylsaure-Copolymerem ubernimmt hierbei die Funktton der Brathaftung, 
GemaB einer nachfolgenden Anmeldung, GB 22 OS 273, wird die Brathaftung der innenliegenden Schicht 
aus linear low denslty-Polyethylen (LLDPE) durch eine aufwendige, auf die Innenseite des FolienschSauches 

30 wirkende Coronavorbeh andiu ng , verbessert. 

Wahrend durch diese Foiienstruktur eine gute Wasserdampfbarriere erreicht werden kann, bemangelt 
der Verbraucher insbesondere Eigenschaften, wie zu hohen WeiterreiBwiderstand, unzureichende Brathaf- 
tung und Oberflachenvergrauung von sauerstoff- und iichtempfindlichen Fullgutern im Verlauf der Lagerzeit. 
Durch die Beimischung von Ethylen-Vinylalkohol-Copoiymerem (EVOH) zum aliphatischen PA erreicht 

35 man gemaB EP 02 16 094 bei einschichtigen PA-Hullen eine verbesserte Sauerstoffbsrriere bei gleichzeitig 
hoher DurchSassIgkeit von Rauchgesch mackstrag ern . Durch die Zumischung von EVOH kann zwar eine 
deutiiche Reduzierung der Sauerstoff permeation erreicht werden, dies reicht jedoch nicht aus, um die 
Vergrauung der Fuilgutoberfiache im Verlauf der Lagerzeit wirksam zu unterdriicken, Desweiteren fiihrt 
unzureichende Thermostabilitat des EVOH bei der gemeinsamen Extrusion mit PA bei hdheren Temperatu- 
tO ren zum Vernetzen des EVOH, was den HersteilungsprozeB dieser HOIIe stort. Die unzureichende Wasser- 
dampfbarriere verursacht faftige Wurstprodukte im Verlauf der Lagerzeit. 

In DE 41 41 292 wird eine einschtchtige, biaxial oripntierte, sehfauchfd rmige PA-Nahrungsmittelhulle 
beschrieben, die im wesentiichen aus aiiphatischem Polyamid, teilaromatischem Copolyamid, sauremodifi- 
ziertem Polyolefin und Feinstpigment besteht. Wahrend diese Folienrezeptur insbesondere auf eine ausrei- 

■4Q chende Lichtbarriere abzielt, si nd die Barriereeigenschaften hinsichtlich Wasserdampf- und Sauerstoff per- 
meation unzureichend. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand darin, die IMachteiie der im Stand der Technik 
beschriebenen Wursthullen auf Polyamidbasis zu vermeiden, ohne die positiven Eigenscharten der bekann- 
ten PA-Hulien zu beeintrachtigen . Der Schwerpunkt der Aufgabe lag in der verbesserten Lagerfabigkeit der 

so insbesondere mit transparenter Folie umhullten Wurstprodukte, die auch einer mehrwochigen Lagerzeit 
ohne visuell erkennbare Schadigung standhalten soilem 

Die erfindungsgemaBe WursthuHe 1st eine Weiterentwickiung der DE 43 06 274. Darin wird eine 
msndestens 4-schichtig coextrudierte WursthuHe mit einer innen- und einer auBeoliegenden Schicht aus 
uberwiegend aiiphatischem Polyamid beschrieben, die dadurch gekennzeichnet ist* daB diese mindestens 

55 zwei weitere Schichten im Folienkern aufweist, wobei die eine Schicht im wesentiichen aus Ethyien- 
Vinylaikohol-Copoiymerem und die andere Schicht aus Ethylen- und/oder Propyien-basierenden Polymeren 
besteht. 
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Die Aufga.be, eine Verbesserung der Lagerfahigkeit insbesondere von mit transparenter Folie umhuilten 
W urstprociukton zu erzieien, wird durch eine mindestens 4-sehichtig coextrudierte, biaxial verstreckte, 
trans pa rente, schiauchformige Wursthulie erreicht, die mindestens zwei Schichten uberwiegerfd aus aiipha- 
tischem Poiyamid enthalt, die die innen- und auBenliegenden Schlauchoberf I a' chen biiden, und zwei weitere 

5 Schichten, die durch die innen- und auBenliegenden Poiyamidschichten eingeschlossen sind, wobei 
mindestens erne der eingeschlossenen Schiohten wasserdampfsperrend wlrkt und polyolefinischen Charak- 
ter aufwetst und mindestens eine weitere der eingeschlossenen Scnichten hohe sauerstoffsperrende 
Wirkung aufweist und uberwiegend aus Ethylen-Vinylalkohoi-Copolymerem besteht, die dadurch gekenn- 
zeichnet ist, da6 mindestens eine Schicht des Folienverbundes feinstteiliges Pigment mit einer mittleren 

jo KorngroSe zwischen 0,01 und 5 Mikrornetern in einer Menge von bis zu 3 Gew.-"o. bozogen auf das 
Gesamtgewicht der Huile, enthalt und mindestens eine Schicht des Folienverbundes uberwiegend aus 
aiiphatischem Poiyamid und anteilig aus teilaromatischem Copolyamid in einer Menge von 1 bis 15 Gew.-% 
besteht. 

Uberraschenderweise kann unter Becbehaltung der im allgemeinen positiven Eigenschafton von Polya- 
75 mid-Wursthuifen durch die erfingungsgemafie Kombination von mindestens drei charakteristischen Fofien- 
merkmaien 

mindestens eine geschlossene Schicht aus Ethylen-Vinylaikohol-Copolyrnerern 

mindestens eine geschlossene Schicht aus einem Pol yam id- Blend: aliphatisches PA und teilaromati- 
sches Copolyamid 

20 - mindestens eine geschlossene Schicht, die feinstteilige, anorganische Pigment© enthalt 

die Lagerbestandigkeit des Wurstproduktes hinsicbtlich Vergrauung der Fuilgutoberflache deutlich verbes- 
sert werden. 

Die geschlossene Schicht aus Ethyien-Vinyialkohol-Copotymerem erreicht ihre anwendungsgerechte 
Sauerstoffbarrierewirkung bereits bei einer Schicbtdrcke von 1 bis 5 Mikrotnetorn , was eine Foige der 

25 btaxrafen Verstreckung der Schlauchfolte 1st. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist das Ethylen- 
Vinylalkohoi-Copolymer etnen Ethylengehalt von 29 bis AT <3ew.-% auf und ist an die innen- odor 
auBeniiegende Polyamidschicht angebunden. In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist diese 
Copolymerschicht beidseitig von Schichten aus uberwiegend aiiphatischem Poiyamid umgeben, so da(? der 
Folienverbund drei geschlossene Poiyamidschichten enthalt. Die beldseitige Ankopplung an Schichten aus 

so uberwiegend aiiphatischem Poiyamid stabilisiert den ReckprozeG und garantiert eine hohe Verbundhaftung 
zwischen den Poiyamidschichten und der Schicht aus Ethyien-Vinylalkohol-Gopolyrnerem. 

Das Ziel der verbesserten Lagerbestandigkeit hinsichtlich reduzierter Oberflachenvergrauung des FQit- 
gutes wird bereits durch eine einzelne geschlossene Schicht aus einem Polymer blend mit aiiphatischem 
Poiyamid und teilaromatischen Polyamidkomponenten erreicht, wenn die weiteren charakteristischen Foiien- 

35 merkmaie einer geschiossenen Schicht aus Ethylen-Vinylalkohol-Copolymerem und feinstteiligem Pigment 
in mindestens einer geschiossenen Polymerschicht erfuiit werden. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht das teilaromatische Copolyamid aus Hexamethylendi- 
amin, isophthalsaure und Terephthalsaure und wird dem aliphatischen Poiyamid in einer Menge von ~P bis 
15 Gew.-% zugemischt. In einer besonders bevorzugten Ausfuhrung werden 2 bis 10 Gew.-% teilaromati- 

40 sches Copolyamid zugemischt. 

Bei der Zumischung von anorganischen Feinstpigment ist es nach bisheriger Kenntnis von untergeord- 
neter Bedeutung, ob das Feinstpigment in eine oder mehrere Schichten eingearbeitet wird und welche 
Schichtdicken, gemeint sind praxisreievante Schichtdicken von 2 bis 30 ixm, die das Feinstpigment 
tragenden Schichten aufweisen. Dagegen ist es von groSer Bedeutung, da/3 die Parti kelgro Be Kleiner gieich 

-?s 5 urn ist, da son si die Transparenz der HQSie gestort wird. Geeignete anorganische Pigmente sind z.B. 
Zinkoxid, Titandioxid, Eisenoxid und Siliciumdroxid. in einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemafien Hulle wird das anorganische Feinstpigment in eine wasserdampfsperrende Schicht mit 
polyoleftnischem Charakter und einer Schschtdicke zwischen 2 bis 10 uum eingemischt. Aus herstellungs- 
technischer Sicht bietet es sich an, das Feinstpigment mttteis Master batch, dessen Tragerrnateriaf mit dem 

so Grundmatersal der Schicht kompatibei ist, in den Folienverbund einzubringen. Die Menge des Pigments Itegt 
bei 0,1 bis 3 Gew,-%, bevorzugt 0,5 bis 2,5 Gew.-% 5 bezogen auf das Gesamtgewicht der Hulie. 

Betreffend die Lagerbestandigkeit des Wurstproduktes beurteilt der Praktlker desweiteren die Gewichts- 
verluste des umhuilten Wurstproduktes im Verlauf der Lagerzeit, die durch Abdampfen von Wasser 
eintreten. Da durch den Gewichtsverlust nicht nur dor Verkaufsertos des Wurstproduktes geschmafert wird* 

55 sondern der mit dem GewiGhtsverlust einhergehende Volumenverlust des Fullgutes zu faltigen Produkten 
fuhrt, die der Endverbraucher als ait und unappetitlich empfindet, wird der Wasserdampfbarriere grolie 
Bedeutung zugemessen. Auch dieses Kriterium der Wasserdampfsperre wird von der erfindungsgemaBen 
biaxial verstreckten Hulle durch die wasserdampfsperrende Schicht mit polyolefinischem Charakter mit 
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hoher Zuverlassigkeit erfullt. 

Die erfindungsgemafie Hiiile verreinigt somit eine bisher unerreichte KombinafJon an anwe ndungs re I e - 
vanlen Eigenschaften: 

Si cher© Brathaftung 
s - Sichere Druckfarbenhaftung 

Sicherer Fullmaschinenablauf 

Verhinderung von Oberffachenvergrauung des Fuligutes wahrend der Lagerung 
Verhlnderung von Gewichtsverlusten wahrend der Lagerung 

Faitenfreies Anliegen um das FOllgut infotge von Elastrzitat und thermisch inittierbarern Scbrumpf 
io - Qutes Schalverhalten (tsotroper WeiterreiBwiderstand) 

Zudern kann diese Hulie aus produktionstechnischer Sicht etnfach und storungsfrei hergesteilt und konfek- 
tioniert werden. 

Die HersteHung der erf i ndungsg ema Sen Sohfauchfotie erfoigt vorzugsweise nach clem "double bubble 
beziehungsweise nach dem "Injected bubble "-Verfahren, bei derrt zunachst das schiauchformige Extrudat 

?s durch intensive Kufiiung in den Festkdrperzustand uberfuhrt wird und dann im we lie ten Verlauf des 
Herstellungsverfahrens der so erhaitene refativ dickwandige Schlauch (300 bis BOO um) auf erne zur 
Festkorperverstreckung geeignete Temperatur wiedererwarmt wird, um anschfiefiend zwtschen zwei dtcht 
abschlieSenden Walzenpaaren mittels EEnschluB eines Druckpolsters sowohi in Quer- als auch in Langsrich- 
tung verstreckt zu werden- Die Wiedererwarmung kann in einer Oder mehrcren Stufen zum Beispiel mittels 

20 heiSer Luft, HeiRdampf, temperiertem Wasserbad und/oder Inf rarotStrahlern erfolgen. Der btaxialen Verstrek- 
kung foigt in einer bevorzugten Ausfuhrung eine Thermofixierstrecke, in der der zuvor verstreckte Folien- 
schlauch bei Umgebungstemperaturen zwischen SO und 320 ■ C eine Spannungsrelaxation erfahrt. Auch die 
Thermofixierung kann in einer oder mehreren Stufen zum Beispiel mittels heitfer Luft, HeiSdampf, tempe- 
riertem Wasserbad und/oder Infra rot- St rah fern durchgefuhrt werden, wobei in Abhangigkeit zum gewunsch- 

25 ten Restschrumpf eine gewisse Durchmesserreduzierung zugeiassen werden kann. Der Durchmesser des 
Schiauches kann durch Variation des Druckpolsters in der Thermof ixierstrecke gesteuert werden. Die 
Thermofixierung des Folienschlauches in Gegenwart von Wasser, beziehungsweise Wasserdampf , bewirkt 
zudern infolge temperaturbedingt rascher Wasseraufnahme der Polyamide ein Erweichen der poiyamidhaJti- 
gen Schichten und somit eine erhohte Flexibilitat der Folte. 

30 Das Wrckeln der biaxial gereckten Schlauchfolie wird bevorzugt mit changierenden Wickiern durchge- 

fuhrt, um durch das seitliche Verlegen der Folie ein Aufbauen der Liegekanten zu verhindern. In einer 
besonders bevorzugten Herstellungsweise wird der Folienschlauch mindestens an einer Stelie des Produk- 
tionsprozesses kontinuierlich ossillierend um seine Langsachse gedreht, damit sich unvermeidliche Dickstel- 
len der Folie nicht auf dem WTckei zu "Kolbenringen" addieren. 

35 Die biaxial verstreckte Schlauchfolie wird einem fur Bruh- und Kochwurstanwendungen typischen 

Durchmesserberetch zwischen 3G und 150 mm hergesteilt. Die Dfcke der coextrudierten Folie bewegt sich 
zwischen in bevorzugten Ausfuhrungsformen zwischen 35 und TO Mikrornetern. 

Der Gegenstand der Erfindung soil anhand der foigenden Beispiele naher erfSutert werden. 

Beispieie 

Die im nachfolgenden aufgefuhrten Beispiele wurden an einer 5-Schicht-Schlsuchfoliencoextrusionslinie 
reallsiert. Das Plastifizieren und Homogentsieren der thermoplastischen Polymere erfoigte entsprechend der 
Polymerschichtenanzahf durch 1 bis 5 separate Extruder, 
45 Die Beurteilung der unterschiediichen Schiauchfofienrnuster wurde einerseits durch die Ivlessung von 

Wasserdampf- und Sauersfoffdurchlassigkeit und sndererseits durch Auswertung eines vergleichenden 
FuiJversucfies vorgenommen. Bei diesem vergleichenden FOifversuch wurden die Schlauchfolienmuster mit 
feinem Leberwurstbrat gefuilt und anschiieBend liber eine Dauer von 1 Stunde bei 8Q°C im Kessel gebruht, 
gekuhlt und elngelagert. 

so Ausgehend von der Zielsetzung einer verbesserten Lagerbestandigkeit werden nun einerseits die 

Gewichtsverluste gemessen und andererseits das Vo ran schreiten der Oberflachenvergrauung im Verlauf der 
Lagerzeit beobachtet. Die Lagerbedingungen sind dadurch gekennzeichnet, daI3 die Lagertemperatur 23 • C 
betragt, die Luftfeuchtigkeit auf €SO% eingestelit ist und die Lagerung unter standiger Beiichtung stattfindet. 
Die Lagerbedingungen werden so gewahlt, um fur das Fullgut besonders kritische r aber durchaus praxisre- 
55 levante Randbedingungen zu schaffen. 

in den nachfolgenden Beispielen werden fur die verwendeten Polymere folgende Abkurzungen gewahlt: 
A 1 Polyamid 6 {Durethan B 3S F von Bayer) 

A2 teilaromatisches Copolyamid ( Selar PA 3425 von DU PONT) 
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B 1 Propylen-basierendes Copolymer ( Admer QF 551 F von Mitsui) 

C1 EEthylen-VinyialkohoI-Copolyrner £ EVAL EP-F 101 BZ von Kuraray) 

MB1 Masterbatch: auf der Basis von Poiyamid 6, enthaltend 10 Gew.-% feinstteiliges Trtandioxid 

(mittiere KorngroSe O^OS fim) 
MB2 Masterbatch auf der Basis von Poiyamid 6, enthaltend 10 Gew.-% feinstteiliges Zinkoxld 

(mittiere KorngroB© 0,9 urn) 
MB3 Masterbatch auf der Basis eines Propylsn-basierenden Copolymeren, enthaltend 10 Gew.-% 

feinstteiliges Titandioxd (mittiere KorngroBe 0,06 M-m) 
MB4 Masterbatch auf der Basis eines Propyien-basierenden Copolymeren, enthaltend 10 Gew.-% 

feinstteiliges Zinkoxid (mittiere KorngroBe G r 9 urn) 


Beispiel H 

Aus dem Coextrusionswej-kzeug tritt ein 4-schich£ig coextrudierter schmelzeflussiger Primarschlauch 
mit dem Aufbau {von innen nach aufien): 

Schicht 1: 35 Gew.-% A1 + 5 Gew.-% A2 
Schicht 2: 100 % B1 
Schicht 3: 1 OO % C1 

Schicht 4: 95 Gew,-% A1 ■*■ 5 Gew,-% MB1 
Der Primarschlauch wird sowohl von innen sis auch von auBen mittels 10 0 G tern peri erten Wassers 
abgekuhlt und in die Festkor perform uberfuhrt. Nach der Abkuhlung weist der Primarschlauch einen 
Durchmesser von 14 mm auf. 

AnschiieBend wird der Primarschlauch in einem auf 245 * G temperiertem Luftstrom wiedererwarmt und 
im Festko rperzustand durch EinschiuB elner Druckiuftbiase zwischen zwei luftdicht abschli©Benden Walzen^- 
paaren um das 3,2-fache in Querrichtung und ttm das 3-fache in Langsrichtung biaxial verstreckt, 

Wlederum zwischen zwei luftdicht abschlieBenden Walzenpaaren durchlauft der biaxial verstreckte 
Sch^auch eine auf 3O0°C ternperierte WarmebehandSungszone, wobei ein innen eingebrachtes Druckvoiu- 
menpolster den thermisch initiierten Querschrumpf auf ca. 10 % beschrankt. In Langsrichtung wird nur ein 
Schrumpf von ca. 3% zugelasseri- 

Die so erhaltene Folie verfugt uber eine gute Transparent, hat einen Durchmesser von 40 mm und 
weist fofgende Schichtdickenverteilung auf; 

Schicht 1: 10 urn 

Schicht 2: 4 um 

Schicht 3: 3 um 

Schicht 4: 25 am 

Die HuMe wird gemaS oben definierter Vorgehensweise vergleichend mit den an der en Fotien gepruft. Die 
Frgebnisse siod in der Tabeile 1 aufgefuhrt. 

Beisplel 2 

In gleicher Weise, wie in Beispiel 1 beschrieben, wird ein Primarschlauch mit dem Aufbau 
Schicht 1: 95 Gew.-% A1 + 5 Gew.-% A2 
Schicht 2: 1 OO °A> B1 

Schicht 3: 100 % G1 

Schicht 4: 95 Gew.-% A1 + 5 <3ew.-°/o MB2 
erzeugt und nach gieichem Procedere wetterverarbeitet. 

Die so erhaltene Folie verfugt im Vergleich zu Beispiel 1 Qber eine geringfugig schlechtere Transpa- 
rent, hat einen Durchmesser von 40 mm und weist foigende Schichtdickenverteilung auf: 


Schicht 1 
Schicht 2 
Schicht 3 
Schicht 4 


1 O ixm 

4 M-m 
3 um 
25 ti.m 


Die Prufungsergebnisse sind der Tabelie 1 zu entnehmen. 

55 Beispiel 3 

Es wird ein Primarschlauch mit dem Aufbau 
Schicht 1 : 95 Gew.% AT + 5 Gew.-% A2 
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Schicht 2: SO Gew.-% Bl + 5G 6ew.-% MBS 
Schicht 3: 1 OO % CI 
Schicht 4: lOO % A1 
erzeugt 

Die fertiggesteiite Folie verfugt uber eine gute Transparenz, hat e inert Durchmesser von 40 mm und 
weist foJgende SchichtdickenverteiJung auf: 


Schicht 1 
Schicht 2 
Schicht 3 
Schicht 4 


1 0 ii rn 
4 um 

3 urn 
25 nm 


Die Prufungsergebnisse sirtd der Tabelle 1 zu entnehmen. 
Beispiej 4 

f© Es wird ein Primarschlauch mil dem Aufbau 

Schicht 1: 95 Gew.-% A1 + 5 Gew.-% A2 

Schicht 2: 50 Gew.-% B1 -f- SO Gew.-% MB4 

Schicht 3: 100 % C1 

Schicht 4: 1 OO % A1 
so erzeugt. 

Die fertige FoJie verfugt gegenOber Beispiel 1 uber eine geringfugig reduzierte Transparenz, hat einen 
Durchmesser von 40 mm und weist foigende Schichtdickenverteilung auf: 
Schicht 1: 10 y.rn 
Schicht 2: 4 U-m 
25 Schicht 3: 3 ixm 

Schicht 4: 25 um 
Die PrUfungsergebntsse sind der Tabelle 1 zu entnehmen. 

Belspigj 5 

30 

Es wird ein Primarschlauch mit dem Aufbau 

Schicht 1: 95 Gew.-% A1 + 5 Gew.-% A2 

Schtcht 2: 1 OO % B1 

Schicht 3: 100 °/o C1 

<?e> Schicht 4: 1O0 % B1 

Schicht 5: 95 Gew.-% A1 + 5 Gew.-% MB1 
erzeugt. 

Die fertige Folie verfugt uber eine gute Transparenz, hat einen Durchmesser von 40 mm und weist 
foigende Schichtdickenverteilung auf: 

<4o Schicht 1: 10 £i.m 

Schicht 2: 3 urn 

Schicht 3: 3 um 

Schicht 4: 3 t±m 

Schicht 5: 25 M.m 
4s Die Prufungsergebnisse sind der Tabelle 1 zu entnehmen. 

Beisplef 6 

Es wird ein Primarschlauch mit dem Aufbau 
so Schicht 1 : 1 OO % A1 

Schicht 2: TO Gew.-% B1 + 30 Gew.-% MBS 
Schicht 3: 1 OO % C1 

Schicht 4: TO Gew.-% B1 + 30 Gew-% MBS 
Schicht 5: 95 Gew.-^o A1 + 5 Gew.-% A2 
55 erzeugt. 

Die fertige Folie verfugt uber eine gute Transparenz, hat einen Durchmesser von 40 mm und weist 
foigende Schichtdickenverteiiung auf: 
Schicht 1 : 1 O urn 
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Schicht 2: 3 urn 
Schicht 3: 3 jam 
Schicht 4: 3 SJLm 
Schicht 5: 25 jam 
5 Die PrUfungsergebnisse sind der Tabelie 1 zu entnehmen. 


Beispiel 7 


Es wird ein Primarschlauch mit dem Aufbau 
Schicht 1: 100 % A1 
Schicht 2; 100 % B1 

Schicht 3: 95 Gew.-% At + 5 Gew.-% A2 
Schicht 4: 100 % G1 

Schicht 5: 95 Gew.-% A1 + 5 Gew.-% MB1 
erzsugt. 

Die fertige Folic- verfugt uber eine gute Transparent, hat einen Durchmesser von 4G mm unci weist 
foigende Schichtdickenverteiiung auf: 

Schicht 1 : 5 £JLm 

Schicht 2: 4 M.rn 

Schicht 3: 10 jsim 

Schicht 4: 3 M.m 

Schicht 5: 20 urn 
Die PrUfungsergebnisse sind der Tsbeile 1 entnehmen; 


25 Beispiel 8 


Es wird ein Primarschlauch mit dem Aufbau 
Schicht 1: 100 % A1 

Schicht 2: 50 Gew.-% B1 + SO Gew.-% MB3 
30 Schicht 3: 95 Gew.-% A1 + 5 Gew,-% A2 

Schicht 4: 1O0 % C1 
Schicht 5: 1 OO % A1 
erzeugt. 

Die fertige Folie verfugt Uber eine gute Transparent hat einen Durchmesser von 40 mm und weist 
35 foigende Schichtdickenverteiiung auf: 
Schicht 1 : 5 item 
Schicht 2: 4 jLtm 
Schicht 3: 10 jam 
Schicht 4: 3 um 
-to Schicht 5: 20 um 

Die Prufungsergebnisse sind der TabeMe 1 zu entnehmen. 

Vergteiohsbeispiel 1 

-*s Es wird ein 1-schichtig extrudierter Primarschlauch aus einem binarert Pofymerblend bestehend aus 

90 Gew.-% A1 + 10 Gew.-% CI 

hergestellt und In gleicher Weise, wie in Beispiei 1 beschrieben, weiterverarbeitet. Die fertige Fotie weist 
eine gute Transparent auf und ist 40 nxm dick- 
Die Prufungsergebnrsse sind der Tabeile 1 zu entnehmen. 

so 

Vergieichsbeispiet 2 


Es wird ein 1-schichtig extrudierter Primarschlauch aus einem ternaren Poiymerblend, bestehend aus 
82 Gew.-% A1 + 5 Gew.-% A2 + 10 Gew.-% BT + 3 Gew.-% MB1 

hergestellt und in gleicher Weise, wie in Beispiel 1 beschrieben, weiterverarbeitet. Die fertige Folie weist 
eine gute Transparent auf und ist 40 urn dick. 
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Die Pru f u ngsergebn isse sind der Tabelle 1 zu entnehmen. 
Vergleichsbeispiel 3 

Es wircl eln Primarschlauch mit dem Auffoau 


100 % A1 
100 % B1 

95 Qew.-% A1 + 5 Gew.-% A2 
100 % C1 
100 % A1 


Schicht 1 : 
Schicht 2: 
Schicht 3: 
Schicht 4-; 
Schicht 5: 
erzeugt. 

Die fertige Folie verffugt uber erne gute Transparent, hat einen Durchmesser von 40 mm und worst 
foigende Schichtdickenvertetlung auf: 

Schicht 1 : 5 urn 

Schicht 2: A um 

Schicht 3: 10 JULm 

Schicht 4: 3 w.m 

Schicht S: 20 fxm 
Die Priifungsergebnisse sind der Tabeil© 1 tu entnehmen. 


25 


30 


35 


SO 
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Patentanspriiche 

so 

1. fylmdesstens 4-schichttg eoextrudierte, biaxial verstreckte, transparent©, scblauchformige Wursthulie, 
insbssondere zur Umhullung von Bruh- und Kochwurst, enthaltend mfnciestens zwei Schichten uberwie- 
gend aus aliphatischem Polyarnid, d*e die innen- und auBenliegenden Schlauchoberfiacbeo bildere, und 
mindestens zwei weitore Schichten, die durch die innen- und auBenliegenden Polyamidschichten 
55 eingeschlossen sind, wobei mindestens eine der eingeschlossenen Schichten wasserdampfsperrend 

wirkt und poiyolefinischen Charakter aufweist und mindestens eine weitere der eingeschlossenen 
Schichten eine hone sauerstoffsperrende Wirkung aufweist und uberwiegend aus Ethyienvinyialkohoico- 
polymerem besteht, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine Schicht des Folienverbundes 
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feinstteilige, anorganssche Pigmente mit einer mittleren KomgroSe zwischen 0,01 und 5 Mikroroetem in 
einer Menge von bis zu 3 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Hullo, enlhalt und m hides tens 
eine Schicht des Folienverbundes uberwiegend aus aiiphatischem Poiyamid und anteilig aus teiiaroma- 
tischem Copolyamid in einer Menge von 1 bis 15 Gew.-% besteht. 

2. HuNe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi das atiphatisehe Poiyamid ein iineares Poiyamid 
(PA) 6, PA 11, PA 12 und/oder lineares Copolyamid PA 6.66, PA 6.S, PA 6.9, PA 6.1 0, PA 6.11, PA 
6.12 Oder eine Mischung der vorgenannten aiiphatischen Polyamide und Copolyamide 1st. 

3. HOile nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafi das teijarorrsatischo Copolyamid aus Diaminmo- 
nomeren und Dicarbonsaurernonomeren besteht. 

4. Huile nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet daft minde- 
stens eine der uberwiegend aus aiiphatischem Poiyamid bestehenden Schichten TO bis 95 Gew.-% 
lineares aliphatisches Poiyamid und/oder linear es aiiphatisches Copolyamid und 

teilaromafisches Copolyamid und/oder 

Ethyien- oder Propylen-basierendes Copolymer mit funktioneiien Endgruppen 
in rviengenanteilen von mlndestens 3 bis maximal 30 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgevvicht des 
Polymergemisches, enthalten, 

5. Hulie nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet dafi die 
wasserdampfsperrende Schicht uberwiegend aus Ethyfen- und/oder Propylen-Monomeren besteht. 

6. Hulie nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
wasserdampfsperrende Schicht typische Haftvermittier auf Basis von Ethyien- und/oder Propyien- 
Monomeren mit funktionelien Endgruppen enthait. 

Hulle nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Ethylen-Vinylaikohot-Gopolymer einen Ethylen-Gehait von 20 bis 50 Gew.-% aufweist und der Versei- 
fungsgrad des Ausgangsmaterials Ethyien-Vinylacetat-Copoiymer mlndestens 85 % betragt. 

8. Huile nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Etbylen-Vinylalkohoi-Copolymer als weitere Komponenten Propyien, Buten-1 : Penten-1 oder Methylpen- 
ten-1 enthalt. 

9. Huile nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
felnstteiligen, anorganischen Pigmente, Zinkoxid, Titandioxid, Eisenoxid und/oder SMiciumdioxid sind. 

10. Hulle nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Sum me aiier Schichtdicken der coextrudierten Hulle 35 brs TO u,m, insbesondere 40 bis 65 u.m betragt. 


so 
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